BUNDESREPUBLIK © Offenlegungsschrift 



DEUTSCHLAND 




® 



DE 19949223 A 1 



@ IntCI. 7 : 

B41F 13/56 

B 65 H 41/00 



DEUTSCHES 
PATENT- UND 
MARKENAMT 



@ Aktenzeichen: 
@ Anmeldetag: 
(u) Offenlegungstag: 



199 49 223.9 
13. 10. 1999 
4. 5.2000 



CO 
CM 
CM 

CD 
0> 

UJ 
O 



© Unionsprioritat: 

182366 29. 10. 1998 US 

@ Anmetden 

Heidelberger Druckmaschinen AG, 691 15 
Heidelberg, DE 



@ Erfinder: 

Belanger, Roger Robert, Dover, N.H., US 



Die folgenden Angaben sind dan vom Anmelder eingereichten Unteriagen entnommen 

(3) Vorrichtung zum Schneiden einer Materialbahn, insbespndere in einem Falzapparat einer 
Rollenrotationsdruckmaschine 

@ Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Schneiden 
von Materiaibahnen (1) und umfaBt einen M esse rzyii rider 
(8) mit mindestens einer auf dessen Umfang (9) angeord- 
neten Messeranordnung (12, 13). Gegenuber dem Mes- 
serzylinder (8) ist ein Stutzkorper (23) angeordnet, und 
zwischen Messerzylinder und Stutzkorper ist ein Schneid- 
bereich (3) gebiidet. Ein mit der Messeranordnung (12, 
13) zusammenwirkender Transportriemen (20) mit darin 
integrierten Gummiteilen (20.2, 20.3) oder einem darauf 
laminierten Gummibelag (20.1) wird von dem Stutzkorper 
(23) beim Schneidvorgang gestutzt. 
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Beschreibung 



Die vorliegende Erfindung betrifft eine Vorricbtung zum 
Schneiden einer Materialbahn, insbesondere in einem Falz- 
apparat einer Rollenrotationsdruckmaschine, gemaB dem 
Oberbegriff von Anspruch 1. 

US 5,107,733 offenbart eine Vorrichtung zum Schneiden 
und Transportieren einer Papierbahn in einem Falzapparat 
einer Druckmaschine. Diese Vorrichtung umfaBt ein Paar 
Messerzylinder, durch das die Bahn in Abschnitte geschnit- 
ten wird, und eine Transporteinrichtung, die die Bahnab- 
schnitte von den Messerzylindem weg transportiert. Der er- 
ste Messerzylinder weist mindestens einen Salz Nutenlei- 
step und der zweite Messerzylinder weist mindestens ein 
Schneidmesser auf, das im Spalt zwischen den Messerzylin- 
dem auf den Ambofi des ersten Messerzylinders auftrifft 
und somit die sich durch den Spalt bewegende Bahn schnei- 
deL Auf dem ersten und dem zweiten Messerzylinder befin- 
den sich jeweils eine Vielzahl von Streifen. Die Streifen sind 
auf den Messerzylindem derart angeordnet, daB diese ein 
temporares verstarkendes Profil auf jeden neu gebildeten 
vorderen Teil der Bahn pragen, wenn sich die Streifen durch 
den Zylinderspalt bewegen. Auf dem ersten und dem zwei- 
ten Messerzylinder befindet sich jeweils mindestens eine 
Glattungsflache, die auf den Messerzylindem derart ange- 
ordnet ist, daB das temporare verstarkende Profil wieder von 
dem vorderen Teil der Bahn entfernt wird, wenn sich die 
Glattungsflache durch den Zylinderspalt bewegt 

US 5,186,444 betrifft ein Verfahren und eine Vorrichtung, 
die einen genauen Bahnlauf in. einem Falzapparat durch in 
Richtung der Papierbreite gestanzte Locher gewahrleisten. 
Das Verfahren umfaBt den Schritt des Ausstanzens eiher aus 
aufeinander gelagerten Bahnteilen geformten geschichteten 
Struktur entlang jeweiliger Streifen der Bahnteile, wobei 
eine Vielzahl von zungenahnlichen Elementen an den Ober- 
fiachen der Bahnteile hangen bleiben und aus den Lochern 
herausragen, die gleichzeitig in die Bahnteile gestanzt wer- 
den, um so die aufeinander geschichteten Bahnteile an den 
jeweiligen Streifen derselben zusammenzuhalten; fur die 
I^irchfiihrung dieses Verfahrens ist eine Vorrichtung vorge- 
sehen. 

Bei den Vorrichtungen des Standes der Technik sind in 
seitlichen Ausnehmungen von Nutenzylinderh Nutenleisten 
angebracht. Wenn die Nutenleisten, die im wesentlichen aus 
Gummi bestehen, abgenutzt sind, mussen sie ausgetauscbt 
werden. Eine Wartung zwecks des Austausches von Nuten- 
leisten in Schneidvorrichtungen erfordert eine betrachtliche 
Stillstandszeit der Druclanaschine. AuBerdem ist die Zu- 
ganglichkeit zu diesen Nutenleisten schwierig. 

Ein weiterer Nachteil der in der Regel rechteckig geform- 
ten Nutenleisten des Standes der Technik ist, dafi eine Signa- 
tur wahrend des Schneidvorgangs nur beim Aufschlag des 
Schneidmessers und der Messerbalken auf einer Nutenleiste 
niedergehalten wird. Deshalb kann mit den bekannten Vor- 
richtungen kein zuverlassiges Niederhalten einer Signatur 
v or und nach d em Schneidvorgang erzielt werden. 

DemgemaB ist es eine AufgabeHer v^UegendelTEfftrF 
dung, eine Vorrichtung zum Schneiden einer Materialbahn 
zu schaffen, bei der die mit dem Schneidmesser zusammen- 
wirkenden Gummiauflageflachen oder Nutenleisten einen 
reduzierten Wartungsaufwand benotigen. 

Weiterhin ist es eine Aufgabe der vorliegenden Erfin- 
dung, eine Vorrichtung zum Schneiden einer Materialbahn 
zu schaffen, bei der die Materialbahn, bzw. die von der Ma- 
terialbahn abgeschnittene Signatur wahrend und nach dem 
Schneidvorgang niedergehalten und zuverlassig gefuhrt 
wird. 

Die erfindungsgemaBe Vorrichtung zum Schneiden von 



Materialbahnen umfaBt einen Messerzylinder mit minde- 
stens einer auf seinem Umfang angebrachten Messeranord- 
nung, einen gegenuber dem Messerzylinder angeordneten 
Stiitzkorper, einen zwischen dem Messerzylinder und dem 

5 Stiitzkorper gebildeten Schneidbereich und einen dem 
Stiitzkorper zugeordneten Transportriemen mit einem Gurn- 
nubelag oder darin integrierten Gummiteilen 
Die vorliegende Erfindung bietet den Vorteil, daB, wenn eine 
Stelle des Gummibelags oder ein Gummiteil abgenutzt ist, 

10 der Riemen auf eine neue unbenutzte Gummis telle oder ein 
neues Gummiteil eingestellt werden kann. Wenn es keine 
unbenutzten Gummistellen oder Gummi teile mehr auf dem 
Riemen gibt, kann dieser auf sehr einfache Weise ausge- 
tauscbt werden. Femer wird auf die einlaufende Bahn und 

15 die dar aus gebildete jeweilige Signatur ein Niederhaltedruck 
ausgeiibt, der im gesamten Schneidbereich sowie vor und 
hinter dem Schneidbereich aufrechterhalten wird. 

GemaB einem weiteren Merkmal der vorliegenden Erfin- 
dung bewegt sich der Transportriemen in einer endlosen 

20 Schleife um einen Stiitzkorper, der als eine Walze oder ein 
Zylinder mit einer glatten Oberflache ausgefuhrt sein kann. 
Der urnlaufende Transportriemen wirkt mit einer vor dem 
Schneidbereich angeordneten oberen Bahntransporteinrich- 
tung sowie mit einer unteren Signaturtransporteinrichtung 

25 zusammen. Der Transportriemen wird im Schneidbereich, 
d. h. auf dem Abschnitt seines Umlaufpfades gegenuber 
dem Messerzylinder, im wesentlichen durch den Stiitzkor- 
per gestutzt. Der Transportriemen, der mit einem Gummibe- 
lag oder Gurnmiteiien versehen ist, iiberbruckt den Abstand 

30 zwischen der stromaufwartigen Bahntransporteinrichtung 
und der stromabwartigen Signaturtransporteinrichtung. Die 
Breite des Transportriemens entspricht vorzugsweise der 
maximalen Breite der zu verarbeitenden Bahn in einem 
Falzapparat, der einer Rotationsdruckmaschine nachgeord- 

35 net ist. 

Der Transportriemen kann mit einem Gummibelag verse- 
hen sein, der mit dem Transportriemen in seiner geschlosse- 
nen Schleife umlauft. Wenn eine Stelle des Gummibelags 
abgenutzt ist, wird der Transportriemen auf eine neue Stelle 

40 des Gummibelags eingestellt, so' daB die jeweilige Messer- 
anordnung bei einem Schneidvorgang mit dieser Stelle zu- 
sammenwirkt. Altemativ konnen einzelne Gummiteile in 
den Transportriemen integriert sein, die in seitliche Ausneh- 
mungen des Transportriemens eingefugt sind. Bei einem 

45 Schneidvorgang werden die Stelle des Gummibelags oder 
das bestirnmte, in der seitlichen Ausnehmung des Transport- 
riemens eingefugte Gummiteil vorzugsweise ebenfalls 
durch den Stiitzkorper gestutzt. 
Auf der gesamten Oberflache des Transportriemens kon- 

50 nen Gummiteile nebeneinander angeordnet sein, um eine 
Vielzahl von neuen Nutenleisten bereitzustellen, die nach 
ihrer Abnutzung leicht zu ersetzen sind und die nachfolgend 
auch als AmboBteile bezeichnet werden. 
Die vorliegende Erfindung sieht femer ein Verfahren zum 

55 Abschneiden von Signaturen von einer einlaufenden Materi- 
albahn vor, das die folgenden Schnitte umfaBt Das Nieder- 
— halten^iner~einlaufenden^Materialbahn-in-einem -Bereich- 
zwischen einem Transportriemen und einer Signaturtrans- 
porteinrichtung; das Stiitzen des Transportriemens mit den 

60 darin integrierten Gummiteilen durch einen Stiitzkorper 
beim Aufschlag eines Schneidmessers auf eines der Gum- 
miteile; und das Niederhalten der abgeschnittenen Signatur 
zwischen einem Teil des Transportriemens und einer Signa- 
turtransporteinrichtung beim Weiterbefordem der abge- 

.65 schnittenen Signatur in Signaturbewegungsrichtung. 

Die Merkmale der vorliegenden Erfindung werden in der 
folgenden Beschreibung bevorzugter Ausfuhrungsbeispiele 
im Zusammenhang mit den beigefugten, nachstehend aufge- 
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fuhrten Zeichnungen naher erlautert. 
Es zeigen: 

Fig. 1 eine herkomrnliche Bahnschneidvorrichtung mil 
einem Messerzylinder und einem Nutenzylinder, der Nuten- 
leisten aufweist; 

Fig. 2 einen Transportriemen, der mit einem Gummibelag 
oder Gummiteilen versehen ist, welche als Aufschlagflache 
fur die Messer des Messerzylinders dienen; und 

Fig. 2A und 2B den Gummibelag bzw. die Gummiteile 
des Transportriemens der Fig. 2 im Detail; 

Fig. 3 eine dreidimensionale Ansicht eines Messerzylin- 
ders mit einer Vielzahl von darin integrierten Nocken. 

Fig. 1 zeigt ein herkommliches Schneidzylinderpaar mit 
einem als AmboB wirkenden Nutenzylinder 4, der Nutenlei- 
sten aufweist. Eine einlaufende Materialbahn 1 wird von ei- 
nem Paar Zugwalzen 2, die uber dem aus einem Messerzy- 
linder 8 und dem Nutenzylinder 4 (nachfolgend auch als 
AmboBzylinder bezeichnet) bestehenden Schneidzylinder- 
paar angeordnet sind, in den Schneidbereich 3 hinein be- 
wegt. Der Messerzylinder 8 weist eine erste und eine zweite 
Messeranordnung 12 und 13 auf. Zwischen diesen beiden 
•Messeranordnungen 12 und 13 sind jeweils Umhullungen 
10 auf dem Umfang 9 des Messerzylinders 8 angebracht. 
Die erste und die zweite Messeranordnung 12 und 13 liegen 
einander gegeniiber, so daB bei einer vollstandigen Umdre- 
bung des Messerzylinders 8 zwei Signaturen 15 von der ein- 
laufenden Materialbahn 1 abgeschnitten werden. Der Nu- 
tenzylinder 4 weist zwei rechteckige Nutenleisten auf, d. h. 
eine erste und eine zweite Nutenleiste 6 und 7, die einander 
gegeniiberliegen und jeweils mit der ersten und der zweiten 
Messeranordnung 12 und 13 des Messerzylinders 8 zusam- 
menwirken. Die im Schneidbereich 3 von der einlaufenden 
Materialbahn 1 abgescbnittenen Signaturen 15 werden in 
eine linke und in eine rechte Iranspbrteinrichtung 16 und 18 
befordert. Beiden Transporteinrichtungen 16, 18 ist jeweils 
ein umlaufender Transportriemen 17 zugeordnet, um die 
von der in den Schneidbereich 3 einlaufenden Materialbahn 
1 kontinuierlich abgeschnittenen Signaturen 15 weiter zu 
transportieren. 

Fig. 2 zeigt eine erste Ausfuhrungsform der erfindungs- 
gemaBen . Schneidvonichtung mit einem Iransportriemen ■ 
20, der mit einem Gummibelag oder einer Gumrniauflage 
20.1 bzw. mit darin integrierten Gummiteilen 20.2, 203 ver- 
sehen ist; und Fig. 2A und 2B zeigen den Gummibelag bzw. 
die Gummiteile im Detail. 

GemaB vorliegender Erfindung sind stromaufwarts des 
Messerzylinders 8 Niederhaltebander 19 angeordnet, die mit 
dem Transportriemen 20 zusanunenwirken. Der TranSport- 
riemen 20, der sich vorzugsweise iiber die Breite des Mes- 
serzylinders 8 erstreckt, entspricht der Breite nach im we- 
sentlichen der maximalen Breite der beispielsweise in einem 
Falzapparat zu verarbeitenden Materialbahn. Der Transport- 
riemen 20 bewegt sich entlang einer endlosen Schleife 
(nicht gezeigt) und erstreckt sich auf einem vorzugsweise 
senkrechten Pfad von den Niederhaltebandern 19 durch den 
Schneidbereich 3 zu einer Signaturtransporteinrichtung 24 
unterhalb, bzw. stromabwarts des Messerzylinders 8. 

Wie bereits erwahnt, befinden sich zwei einander gegen- 
uberiiegende Messeranordnungen 12, 13 auf dem Umfang 9 
des Messerzylinders 8. Die Messeranordnungen 12, 13 um- 
fassen auBer den Messern zum Abschneiden einer Signatur 
15 von der einlaufenden Materialbahn 1 auch Messerbalken 
22 zum Befestigen der Messer an der jeweiligen Messeran- 
ordnung 12, 13. Femer sind Nocken 28 im Messerzylinder 8 
angeordnet, die um jeweilige Achsen 27 drehbar angebracht 
sind. Die Achsen 27 erstrecken sich im wesentlichen durch 
das Innere des Messerzylinders 8. Jede Nocke 28 weist eine 
Nockenoberflache 2? mit einem Kontaktteil 30 auf. Ferner 
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sind die Nocken 28 vorzugsweise mit einem Federelement 
31 verbunden, das die Nocken 28 in umfangliche Rillen 
oder Ausnehmungen des Messerzylinders 8 in ihre jeweilige 
inaktive Position zuriickzieht. In ihrer Aktiyposition kontak- 

5 tieren die Nocken 28 mit ihrem jeweiligen Kontaktteil 30 
die Hinterkante der abgeschnittenen Signaturen 15, die den 
Schneidbereich 3 verlassen. Es ist aus der Fig. 2 der vorlie- 
genden Erfindung ersichtlich, daB die Nockenoberflachen 
29 die Umfangsflache 9 des Messerzylinders 8 im jeweili- 

10 gen Abschnitt des Zylinderumfangs 9, in Drehrichtung des 
Zylinders betrachtet, stromabwarts der jeweiligen Messer- 
anordnung 12, 13 durchdringen. Der Kontaktteil 30 erfafit 
dabei vorzugsweise die Hinterkante der geschnittenen Si- 
gnatur 15, sobald diese den Schneidbereich 3 verlaBt, in der 

15 Weise, daB auf die Signatur 15 ein Niederhaltedruck ausge- 
iibt wird, wahrend diese den Schneidbereich 3 verlaBt. 

Dem Messerzylinder 8 gegenuberliegend ist ein rotieren- 
der SUitzkdrper 23 angeordnet, der eine im wesentlichen 
glatte Umfangsoberflache 23.1 aufweist. Der SUitzkdrper 23 

20 stiitzt den Transportriemen 20 bei einem Schneidvorgang im 
Schneidbereich 3 und stiitzt die neu gebildete Vorderkante 
der einlaufenden Materialbahn 1 bis zum nachsten Schneid- 
vorgang. Die abgeschnittene Signatur 15 wird zu einer Si- 
gnaturtransporteinrichtung 24, z. B. einem weiteren Trans- 

25 portriemen, befordert, die mit dem Iransportriemen 20 zu- 
sammenwirkt und sich in Signaturbewegungsrichtung 26 
fortbewegt. 

Die Arbeitsweise der erfindungsgemaBen Schneidvor- 
richtung ist im folgenden naher beschrieben. Eine zu verar- 

30 beitende einlaufende Materialbahn 1 wird vor dem Schneid- 
bereich 3 zwischen dem Transportriemen 20 und den Nie- 
derhaltebandern 19 erfaflt. Die Vorderkante der einlaufen- 
den Bahn 1 bewegt sich durch den Schneidbereich 3, bis die 
sich auf dem Umfang 9 des Messerzylinders 8 bewegende 

35 nachste Messeranordnung 12 oder 13 den Schneidbereich 3 
erreicht. Da der Schneidvorgang einen AmboB oder einen 
Gegenkorper erf ordert, um einen prazisen Schnitt der Mate- 
rialbahn oder auch mehrlagigen Bahnstrange zu erhalten, 
wird bei einem Schnitt der Transportriemen 20 von dem ro- 

40 tierenden Stutzkorper 23 gestutzt, der eine Walze oder ein 
Zyiinder sein kann und der nachfolgend auch als AmboBzy- 
linder oder AmboB walze bezeichnet wird. Der Stutzkorper 
23 ist vorzugsweise mit einer glatten Oberflache 23.1 verse- 
hen und stiitzt den Transportriemen 20 wahrend des 

45 Schneidvorgangs, wobei das eigentliche Gegenstiick fur den 
Schneidvorgang, d. h. der Gummi, auf den die Schneide des 
Messers aufschlagt, Teil des Transportbandes 20 ist. Die 
Fig. 2A und 2B zeigen Details der Bereiche A und B der 
Fig. 2 und zeigen somit zwei Moglichkeiten fur die Struktur 

50 des Transportriemens 20. 

Fig. 2A zeigt den Transportriemen 20, auf den ein Gum- 
mibelag 20.1 auflaminiert ist und der sich in die Signaturbe- 
wegungsrichtung 26 bewegt Eine Stelle des Gummibelages 
20.1 bildet das Gegenstiick oder den AmboB fiir die 

55 Schneide des Messers der jeweiligen Messeranordnungen 
12 und 13 am Umfang 9 des Messerzylinders 8. 

Fig. 2B zeigt eine weitere Ausfuhrungsform des Trans- 
portriemens 20, bei der dieser seidiche Ausnehmungen 21 
aufweist, in die Gummiteile 20.2, 20 3 eingeliigt sind. Auch 

60 hier bewegt sich der Transportriemen 20 in die von dem 
Pfeil .26 angedeutete Signaturbewegungsrichtung, Bei der 
Ausfuhrungsform der Fig. 2B wird der Antrieb des Trans- 
portriemens 20 vorzugsweise in dei* Weise synchronisiert, 
daB mit der Ausiibung eines Schneidvorgangs jeweils ein 

65 Gum mi teil 20.2, 203 gegeniiber der jeweils ankommenden 
Messeranordnung 12, 13, die mit einem Schnitt jeweils eine 
Signatur 15 von der Materialbahn abschneidet, positioniert 
ist. 
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Nachdem eine Signatur 15 von der einlaufenden Materi- 
albahn 1 abgeschnitien ist, wird diese bei ihrer weiteren 
Fortbewegung durch den Schneidbereich 3 von dem sich in 
Signaturbewegungsrichtung bewegenden TVansportriemen 
20 gestiitzt. Somit ist bei der Fonbewegung der Signatur 15 5 
der Niederhaltedruck auf die Signatur 15 dadurch verbes- 
sert, daB der Kontaktteil 30 der jeweiligen Nocken 28 die 
Vorderkante der abgeschnittenen Signaturen 15 kontaktiert 
d. h. daB die Signaturen 15 auf ihrem Weg zur Weitertrans- 
porteinrichtung 24 auf dem Transportriernen 20 in ihrer io 
Lage fixiert werden. Nachdem der jeweilige Kontaktteil 30 
die Hinterkante der Signatur 15 wieder freigegeben hat, 
wird die Signatur 15 zwischen dem Transportriernen 20 und 
einem umlaufenden Transportriernen 24 der Signaturtrans- 
porteinrichtung stromabwarts des Schneidbereichs 3 erfaBt. 15 
Die Nocken 28 konnen z. B. durch mechanische Nockensto- 
Bel, durch einen Luftzylinder oder hydraulischen Zylinder, 
mittels elektronischer Magnetspulen, durch einen Schritt- 
motor oder durch den MagnetfluB eines aufblasbaren Balges 
aktiviert werden. Die Transporteinrichtung 24 kann eine 20 
Ablenkwalze 25 umfassen, die in Fig. 2 nur schematisch ge- 
zeigt ist. 

Ein geeignetes Material fur den Gummibelag 20.1 oder 
die Gummiteile 20.2, 20 J des Transportriemens 20 ist z. B. 
ein Urethanelastomer oder ein Polyurethanelastomer. In 25 
dem umlaufenden Transportriernen 20 konnen die Gummi- 
teile 20.2, 203 (Fig. 2B) uber die gesamte Lange des Trans- 
portriemens 20 nebeneinander angeordnet sein. Der in Fig. 
2A gezeigte laminierte Gummibelag ist vorzugsweise ent- 
lang der gesamten Lange des Transportriemens 20 aufge- 30 
bracht. Wenn nach vielen Schneidezyklen die jeweilige 
Stelle auf dem lamiriierten Gummibelag 20.1 abgenutzt ist, 
wird der TVansportriemen 20 auf eine neue Stelle gegeniiber 
dem jeweiligen Messer der Messeranordnungen 12, 13 ein- 
gestellt. Wenn die in Fig. 2B gezeigten Gummiteile 20.2, 35 
203 in den seitlichen Ausnehmungen 21 des Transportrie- 
mens 20 abgenutzt sind, wird der Transportriernen 20 in 
gleicher Weise z. B. auf ein nachfolgendes neues Gummiteil 
20.2, 203 eingestellt. 

Somit ist die Wartung auf einen Einstellvorgang an dem 40 
TVansportriemen 20 reduziert, wenn die Qualitat des Signa- 
turabschnitts nachgelassen hat. Ein Austausch des ganzen 
Transportriemens 20 gemaB vorliegender Erfindung wird 
nur nach vielen Einstellvorgangen notwendig sein. Im Ge- 
gensatz dazu verursacht das Auswechseln der rechteckigen 45 
Nutenleisten auf dem der Kombination aus AmboBzylinder 
und Transportriernen funktionsmafiig ahnlichen Nutenzylin- 
der des Standes der Technik eine betrachtliche Stillstands- 
zeit der Maschine. 

Fig. 3 zeigt die Ausfuhrungsform des Messerzylinders 8 50 
gemaB vorliegender Erfindung. tjber seine Breite ist der 
Messerzylinder 8 mit einer Vielzahl von umfanglichen Ril- 
len 32 versehen, in denen die Nocken 28 schwenkbar ange- 
bracht sind. Jede der Nocken 28 weist eine Nockenoberfta- 
che 29 und einen Kontaktteil 30 auf und ist derart angeord- 55 
net, daB die Nockenoherflache 29 die Umfangsflache 9 des 
-Messerzylinders-8 unterhalb-derjewei ligen-Messeranord- 
nung 12, 13 durchdringt. Wie in Fig. 3 ersichtlich ist, stehen 
die Kontaktteile 30 der Nockenoberrlachen 29 im Wechsel- 
kontakt mit den Walzen, urn die sich der Transportriernen 24 60 
dreht. Der Klarheit halber ist der Transportriernen 20 in der 
perspektivischen Ansicht des Messerzylinders 8 der Fig. 3 
nicht gezeigt. Uber die Breite des Messerzylinders 8 er- 
streckt sich eine Drehachse 27 (Fig. 2), auf welcher die 
Nocken 28 schwenkbar angebracht sind. Das jeweilige Mes-. 65 
ser der Messeranordnungen 12, 13 erstreckt sich . vorzugs- 
weise parallel zur Drehachse des Messerzylinders 8. Das 
Messer ist zwischen zwei Messerbalken 22 der jeweiligen 



Messeranordnung 12, 13 plaziert. 

LISTE DER BEZUGSZEICHEN 

1 Materialbahn 

2 Zugwalzen 

3 Schneidbereich 

4 Nutenzylinder 

6 Nutenleiste 

7 Nutenleiste 

8 Messerzylinder 

9 Umfangsflache des Messerzylinders 8 

12 erste Messeranordnung 

13 zweite Messeranordnung 

15 Signaturen 

16 Transporteinrichtung 

17 Transportriernen 

18 Transporteinrichtung 
19Niederhaltebander 

20 Transportriernen 

20.1 Gummibelag des Transportriemens 20 

20.2 Gummiteil des Transportriemens 20 
203 Gummiteil des Transportriemens 20 

21 seitliche Ausnehmung des Transportriemens 20 

22 Messerbalken der Messeranordnungen 

23 Stutzkorper 

23.1 Umfangsflache des S tutzkorpers 23 

24 Signaturtranspprteinrichtung 

25 Ablenkwalze 

26 Signaturbewegungsrichtung/Pfeil 

27 Achse der Nocken 28 
28Nocke 

29 Nockenoberft ache 

30 Kontaktteil der Nocke 28 

31 Federelement 

Patentanspriiche 

1. Vorrichtung zum Schneiden einer Materialbahn (1) 
in einer Rotationsdruckmaschine, mit einem Messerzy- 
linder (8), auf dessen Umfang (9) sich mindestens eine 
Messeranordnung (12, 13) befindet; 

einem gegeniiber dem Messerzylinder (8) angeordne- 
ten Stutzkorper (23) sowie einem zwischen dem Stutz- 
korper (23) und dem Messerzylinder (8) gebildeten 
Schneidbereich (3), gekennzeichnet durch einen uber 
den Stutzkorper (23) gefuhrten Transportriernen (20) 
mit darin integrierten Gummiteilen (20.2, 203), der 
mit der Messeranordnung (12, 13) zum Schneiden der 
Materialbahn (1) zusammenwirkt. 

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB sich der Transportriernen (20) entlang ei- 
ner endlosen Schleife urn den Stutzkorper (23) bewegt. 

3. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, dafi, in Bewegungsrichtung der Bahn (1) ge- 
sehen, eine stromaufwartige Bahntransporteinrichtung 

_ _(19)_vorgesehen_ist^mitjYeiche^ 
(20) zusammenwirkt. 

4. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB, in Bewegungsrichtung der Bahn (1) ge- 
sehen, eine stromabwartige Signaturtransporteinrich- 
tung (24) vorgesehen ist, mit welcher der Transportrie- 
rnen (20) zusammenwirkt. 

5. Vorrichtung nach Anspruch 3 und 4, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der Abstand zwischen der stromauf- 
wartigen Bahntransporteinrichtung (19) und der strom- 
abwartigen Signaturtransporteinrichtung (24) von dem 
Transportriernen (20) iiberbruckt wird. 
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6. Vorrichtung nach einern der vorhergehenden An- 
spriiche, dadurch gekennzeichnet, daB der Transpori- 
riemen (20) im Schneidbereich (3) im wesentlichen 
durch den Stutzkorper (23) allein gestiitzt wird. 

7. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An- 5 
spriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die Breite des 
Transportriemens (20) im wesentlichen der maxirnalen 
Breite der zu schneidenden Bahn (1) entspricht. 

8. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An- 
spriiche, dadurch gekennzeichnet, daB der Transport- 10 
riernen (20) einen Gummibelag (20. 1) aufweist. 

9. Vorrichtung nach einern der Anspriiche 1 bis 7, da- 
durch gekennzeichnet, daB Gumrniteile vorgesehen 
sind, die in den Transportriemen (20) einfugbar sind. 

10. Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekenn- 15 
zeichnet, dafl die Gumrniteile (20*2, 203) in seitliche 
Ausnehmungen (21) des Transportriemens (20) einfug- 
bar sind. 

11. Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Gumrniteile (20.2, 20 3) emlang der 20 
gesamten Lange des Transportriemens (20) nebenein- 
ander Legend angeordnet sind. 

12. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An- 
spriiche, dadurch gekennzeichnet, daB der Stutzkorper 
eine Walze oder ein Zylinder (23) mit einer im wesent- 25 
lichen glatten Urnfangsflache (23.1) ist, die beim 
Schneiden der Materialbahn (I) mittels der mindestens 
einen Messeranordnung (12, 13) als Stiitze dient. 

13. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An- 
spriiche, dadurch gekennzeichnet, daB der Messerzy- 30 
linder (8) Nocken (28) aufweist, 4ie die aus dem 
Schneidbereich (3) kommenden Signaturen (15) in der 
Weise kontaktieren, daB diese wahrend ihres Welter- 
transports auf dem Transportriemen (20) in ihrer Lage 
fixiert werden. 35 

14. Vorrichtung nach Anspruch 13, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Nocken (28) zum Transportriemen 
(20) hin weisende Nockenoberflachen (29) aufweisen. 

15. Vorrichtung nach Anspruch 13 oder 14, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Nocken (28) Kontaktteile (30) 40 
aufweisen, die die Hinterkante der jeweils abgeschnit- 
tenen Signaturen (15) erfassen, wahrend sich die Si- 
gnaturen aus dem Schneidbereich (3) zu einer stromab- 
wartigen lYansporteinrichtung (24) bewegen. 

16. Verfahren zum TYennen von Signaturen von einer 45 
laufenden Materialbahn, insbesondere in einem Falz- 
apparat einer Rollenrotationsdruckmaschine, gekenn- 
zeichnet durch die folgenden Verf ahrenssc hri tte : 

- Zufuhren der Materialbahn in einen Bereich 
zwischen einem umlaufenden Transportriemen so 
und einer Signaturtransporteinrichtung, welche in 
Bewegungsrichtung der Materialbahn gesehen 
stromaufwarts eines eine mit dem TYansportrie- 
men zusammenwirkende Messeranordnung auf- 
weisenden Messerzylinders angeordnet ist; 55 

- Stiitzen des Transportriemens durch einen 
Stutzkorper im Bereich der Messeranordnung, 
wenn die Messeranordnung beim Schneiden der 
Materialbahn auf ein in dem Transportriemen in- 
tegriertes Gummiteil aufschlagt; und 60 

- Fiihren der abgeschnittenen Signatur zwischen 
dem Transportriemen und einer stromabwarts des 
Messerzylinders angeordneten, mit dem Trans- 
portriemen zusammenwirkenden stromabwarti- 
gen Signaturtransporteinrichtung wahrend der 65 
Fortbewegung der Signatur in der Signaturbewe- 



gungsrichtung. 
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